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UKM Sukses merupakan salah satu usaha dibidang industri pengelasan yang 
melayani konstruksi besi dan sejenisnya. Kondisi lingkungan di stasiun kerja 
cutting & bending, assembly, maupun finishing belum tertata dengan rapi dan 
terdapat gerakan yang tidak efektif pada proses pembuatan produk kursi. 
Perbaikan metode kerja dengan motion study dan 5S dilakukan untuk mengatasi 
masalah pada industri pengelasan besi di UKM Sukses. Perbaikan ini bertujuan 
untuk mendapatkan metode kerja yang lebih baik dengan waktu penyelesaian 
yang singkat. Alat bantu yang digunakan yaitu peta tangan kiri dan tangan kanan. 
Hasil penelitian menunjukkan perbaikan yang dilakukan dengan cara merubah 
tata letak, menyeimbangkan gerakan kedua tangan, menghilangkan gerakan 
menganggur dan mencari. Perbaikan metode kerja dengan motion study dan 5S 
berpotensi meningkatkan produktivitas dengan penghematan waktu sebesar 49%. 
 






UKM Sukses is part of efforts in the fields of industry welding serving construction 
iron and the like. The environmental condition in workstations cutting & bending, 
assembly, and finishing have not managed well too and there are movement that 
is not affective in the process of making the seats. Improved method of working 
with motion study and 5S done to deal with the problem on industrial welding iron 
in UKM Sukses. Improvement was to get a better method of work a short period 
of completion. Tools used the left and right hand chart. The result showed 
improvement by means of change the layout, balancing movement both hands, 
removed the unemployed and looking for. Repair method of working with motion 
study and 5S has the potential to improved productivity by the saving of time is 
49%.    
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